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Mat^riau textile permettant la realisation d'articles stratifies renforces par moulage par Injection. 



t. Matenau textile permettant la r^Iisatlon d'articles strati- 
par le procede de moutsge par injection, qui consiste h 
r^aliser dans un moule de forme appropri6e un empilement de 
. nappes de* renforts textiles et apr^ fermeture du moule. h 
Injector la r^slne. Selon llnventlon. au molns me couche de 
Tempilement de renforts textiles a une staicture telle qu'efle 
pr^sente. au moins dans une de ses directions (sens long ou 
sens travers) un 6tat de surface formant des canaux parall^es 
^ permettant rScouIement de la rSsine tors de Hnjectioa Les 
^ canaux sont sous forme d'heiices et sont obtenus par la 
^ torsion des flls ou par le gutpage des fils au moyen d'un fO 
I additionneL 
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La presente invention concerne un materiau textile 
permettant la realisation d' articles stratifies par 
moulage par injection, et plus particulierement par 
injection sous vide. 



D'une maniere generale, les technologies de trans- 
formation permettant la realisation d* articles stratifies 
(ou composites), c'est-a-dire de materiaux a base d'une 
resine renforcee par une structure textile, tissus notam- 
ment, peuvent se cegrouper en deux grandes categories, 
a savoir : 

- les technologies a fort in vestissement faisant ap- 
pel a des structures textiles (tissus) pre-impregnees et- 
qui sont mises en oeuvre au moyen d • autoclaves , presses, 

lesdits investissements etant proportionnels a la 
taile de la piece a realiser et, 

- les technoli>gies a faible investissement essentiel 
lement de moulage par contact. 

Si, schematiquement , les proprietes mecaniques sont 
en relation directe avec le niveau d • in vestissement , il 
est a not^r que ces deux families necessitent I'une et 
!• autre une main-d ' oeuvre importante et ne permettent que 
de faibles cadences de production - 

De plus, les technologies a faible investissement 
sont souvent des technologies polluantes, de reproducti- 
bilite et fiabilite relativement limitees. 



De tres nombreux travaux ont ete effectues pour re- 
soudre ces dif f er ents problemes, notamment au niveau de 
1 • automat isation des precedes mais, a ce jour, aucune so- 
lution entierement sat isf aisante n'a encore ete proposee . 

Depuis quelques annees, notamment dans- le domaine 
des industries du sport et des loisirs, il a ete propose, 
de realiser des pieces moulees en grandes series selon la 
technique dite "par injection" en utilisant notamment cora- 
me structures textiles de renforcement des mats de ver- 
re et comme resines des resines polyester, rjne telle tech- 
nologie presentant comme avantage de necessiter des inves- 
tissements moderes, de permettre des cadences de produc- 
tion elev^es, d'etre facilement automatisable , non pol- 
luante et d ' avoir une bonne reproductibilite et fiabili- 
te des resultats . Si cett'e technique donne satisf action 
dans le cas ou 1 • on souhaite realiser des pieces presen- 
tant des proprietes mecaniques relativement peu elevee.s, 
en revanche, lorsque 1 ' on souhaite realiser . des pieces a 
tres grande resistance, c»est-a-dire comportant une forte 
teneur en structure textile de renforcement, il a Gt« 
constate qu * il etait difficile, voire imoossible de la mettre 
en oeuvre, les renforts textiles formant en quelque sor- 
te une barriere empechant la circulation de la resine et 
ne permettant done pas d' avoir une impregnation homogene. 

Pour resoudre ces problemes, di verses solutions ont 
ete proposees con-sistant soit a injecter la resine sous 
forte pression 3oit a la rendre tres fluide pour facili- 
ter sa penetration. II a egalement ete propose d* adapter 
les renforts textiles, par exemple- en traitant chimique- 
ment les fibres, en realisant une preimpregn ation des dif 
ferentes couches de renf or tt en -mainten ant les filaments 
elementaires des f ils des t,issus- de renfort aussi plats 
et paralleles les uns aux autres que possible, voire meme 
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en realisant des structures perf orees , 

Si les solutions proposees permettent d'obtenir des . 
resultats satisf a isants , il convient cependant de noter 
que, generalement , cela est au detriment d'un ou de plu- 
sieurs parametres interessants de la technique de mou- 
lage par injection (renforts plus complexes, resine peu 
performante, investissement plus eleve •..). 

Or on a trouve, *et c'est ce qui fait I'objet de la 
presente invention, un materiau textile permettant la 
realisation d' articles stratifies par moulage par injec- 
tion, sous' vide notamraent, qui permet de surmonter ces 
inconvenients . 

Le materiau selon 1' invention, permettant la reali- 
sation d' articles stratifies par le procede de moulage 
par injection, procede qui consiste a realiser dans un 
moule de forme appropriee, un empilement de nappes de 
renfort textile et, apr'es fermeture du moule et mise 
sous vide, a injecter la resine se caracterise en que 
au moins la couche centrale de 1 ' empilement de renforts 
textiles a uns structure telle q\a'elle presente, .au moins 
dans une de ses directions (sens long ou sens travers) 
un etat de surface formant des canaux paralleles permet- 
tant I'ecoulement de la resine lors de 1' injection. 

Dans le cas de 1 'utilisation avec un procede d' in- 
jection sous vide, 1* injection de resine peut se faire, 
en fonction de la geomet..ie de la piece a realiser, soit 
par un canal peripherique continu, entourant la piece, 
1» aspiration etant produite dans la partie centrale de 
telle sorte que 1 'impregnation du renfort textile se 
fasse simultanement de tous les cot^s, depuis la peri- 
pherie en allant vers le centre, soit par injection a 
une extremity et le vide se faisant a 1 • autre extremite. 
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I'ensemble des couches si toutes en comporte), s« presen- • 
teront sous la forme d 'helices continues, juxtaposees ou 
separees les unes des autres, par alleles, et qui done 
forment non seulement un canal sur ch&cune des faces de 
la couche de renfort mais egalement dans son epaisseur. 

L'obtention d'une telle structure dans l*empilement 
des renforts textiles est obtenue, *c on forme men t a 1 'in- 
vention, en realisant au moins I'une des couches dudit 
empilement a partir d'un tissu chaine et trame dans lequel 
au moins une partie des fils de chaine et/ou detrame au- 
rontjSbit re^u -une torsion suf^isante perraettant, lorsgue 
le tissu est realise, d'obtenirun canal en forme d*he- . 
lice entre deux fils consecutifs, soit ete guipe au moy.en 
d'un fil additionnel, c'est-a-dire d'un fil enroule a la 
peripherie des brins 6lementaires sous "la forme d'une he- 
lice, le guipage ^tant bien entendu realise de preference 
de maniere non jointive pour obtenir egalement le canal* 
en forme d'helice. 

De preference, !• ensemble des fils de chaine et de 
trame auront la configuration precitee (fils tordus ou 
fils.guipes) mais il peut etre envisage de realiser des 
tissus presentant, en chaine et/ou en trame, une alter- 
nance de fi-ls ainsi tortus avec des fils rion tordus 
(ou quioes ) • 

L' invention et les avantages qu'elle apporte serqnt 
cependant mieux compris grSce aux exemples de realisation 
donnes ci-apres a titre indicatif, 

Exemple 1 : 

On realise up tissu permettant la mise en oeuvre du 
precede conforme i 1 'invention ayant les c ar acteristiques 
suivantes : 
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- LARGEUR ' : 

- ARMURE DE TISSAGE : 

- NATURE DU fIL 

• Chaine : 

. Trame : 

- MASSE SURFACIQUE : 

- CONTEXTURE 

. Chaine : 

- Trame : 

- EPAISSEUR : 



12.0 cm 
Satin de 4 

Fil aramide 1267 Dtex- 
non tordus 

Fil aramide 1267 Dtex- 
tordus. a 80 t/m 

175 i 18 g/m^ 

€7 ± 3,5 f ils/10 cm 
65 i 3,5 coups/lOcm 
0,25 i 0,03 mm 



Un tel tissu presente done dans le sens de sa trame 
des canaux continus, en forme d'helices, obtenus gra- 
ce a la torsion communiquee aux fils. 

A partir d ' un tel materiau, on realise un renfort 
textile comportant dix nappes identiques ayant done une 
epaisseur d*environ 2,5 mm, 2 m de longueur et 0,5m de largeur 

Le moulage par injection sous vide d'un tel materiau 
s'effectue de maniere aisee, 1 • impregnation dtant r6gu- 
liere et constante en allant de la peripheric au centre 
et ce, sur toute 1' epaisseur de 1 • empilement . 



Exemple 2 : 

- LARGEUR 

- ARMURE DU TISSAGE 

- NATURE DU FIL 
. Chaine 

. Trame 

- MASSE SURFACIQUE 



: 120 cm 

: Serge 2 lie 2 

: fils de verre 68 x 4 - 
tordus a 150 t sens Z 

: fils de verre 272 Tex 
tordus a 20 t sens Z 

: 300 ± 15 g/m^ 
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- CONa*EXTUR£ 

. Chaine : 56 ± 3,0 fils/10 cm 

. Trame : 52 i 3,0 coOps/10 cm 

- EPAISSEUR : 0,36 ~ 0,04 mm 

Un tel tissu presente done, dans le sens de sa chai- 
ne, des canaux ccntinus, en forme d • helice^ obtenus grace 
a la torsion communiquee aux fils de chaine. 

Comme dans I'exemple 1, a partir d'un tel materiau, 
on realise un renfort textile comportant dix nappes iden- 
tiques, ce renfort ayant done une epaisseur d* environ 
3,6 mm, sa longueur et sa largeur etant la mem« que dans 
1 * exemple precedent . 

L.e rooulage par injection sous vide d'un tel materiau 
s*effectue egalement de manifere ais^e, 1 ' impregnation 
etant reguliere et constante en allant de la peripherie 
au centre et ce, sur toute 1' epaisseur de 1 ' empilement • 

Exemple 3 : 

- LARGEUR : -100 cm 

- ARMURE DO TISSAGE : Taffetas 

- NATURE DU FIL 

. Chaine : fils de carbone 3K non 

tordus 

. Trame : alternance de un fil de 

carbone non tordu avec un 
fil de carbone 3K guipe 
avec un fil de polyester a rai- 
eon de 260 tours par metre., 

- POIDS MOVEM : 195 ± 8g/cm^ 

- CONTEXTURE 

. Chaine * : 4,9 ± 2 fils /cm 

. Trame : 1) 2,4 ± 2 fils/cm de fil 

de carbone non guipe 
2) 2,4 ± 2 fils/cm de fil 
de carbone guipe 



4 



2605929 



- 7 - 

Un tel tissu presente done, dans le sens de sa tra- 
me (sens travers) des canaux continus, a la fois a la 
forme d'helice, constitues par des fils guipes at recti- 
lignes par I'espace compris entre les fils de trame non 
guipes et les fils guipes. 



10 



Comme dans les exemples precedents, il est possible 
a partir d'un tel materiau, de realiser un renfort texti- 
le comportant un grand nombre de nappes superpos^es, le 
moulage par injection sous. vide etant egalement ef fectue 
de maniere aisee ^vec une impregnation reguliere et cons- 
tante - 



15 



20 



25 



Exemple 4 : 

- LARGEUR 

- ARMURE DU TISSAGE 

- NATURE DU FIL 
. Chain e 

. Trame 

- POIDS MOYEN 

- CONTEXTURE 

. Chaine (fils/cm) 
. Trame (fils/cm) 



100 cm 
Taffetas 

C^tbone 3«" non'tordus 

1) Carbone 3K non tordu 

2) Carbone 3K guipcS avec un 

f il polyester a raison de 

+ , 2 260 tours/iri. 
195 T 8g/m 

4,9^2 fils/cm 

1) 16 ± 2fils/cm de fils 
de carbone non guipes 

2) 32 i 2fils/cm de car- 
bone guipe. 



Un tel tissu presente done dans son sens trame de; 
canaux paralleles ayant a la fois -la forme d'une spira: 
formee par les fils de guipage, separees entre elles p 
des canaux rectilignes obtenus par les fils de carbone 
non guip4s« 



35 
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Les renforti »:extiles de forte epaisseur constitues 
d*une pluralite de nappes d'un tel materiau sont egale- 
ment facilement moulables par injection sous vide. 

Les exemples qui precedent montrent bien les avanta— 
ges apportes par le procede conforme a in vention , no- 
tamment le f,ait qu'il est possible de realiser une impre- 
gnation parfaite selon la technique d' injection sous vide 
et ce, meme avec une forte teneur en materiau textile de 
renf orcement . 

Par ailleurs, si dans les exemples precedents, tou- 
tes les couches de I'empilement etaient realisees a par- 
tir d'un materiau comport ant des canaux, il a ete ega- 
lement constate qu'il suffisait qu'une seule de ces cou- 
ches, disposee dans la zone centrale de I'empilement, 
soit realisee a partir d'un materiau conforme a 1* invent 
tion, toutes les autres couches disposees de part et 
d' autre de cette couche intermediaire pouvant etre a base 
de la structure textile ne comportant pas une telle ca- 
racteristique, pour que I'on obtienne agalement une tres bcxine 
repartition de la resine sur toute la largeur et epais- 
seur dudit empilement. 

A titre comparatif, des essais similaires realises 
a partir de tissus ayant les memes contextures et les 
memes armures que ceux des exemples 1 a 4 precedents, 
mais dans lesquele aucun des fils n'avait regu de torsion 
ou n'avait ete guipe, ont montre qu ' en procedant de la 
meme maniere par injection sous vide pour un empilement 
forme d'un meme nombre de couches et ce sur un panneau 
ayant les memes dimensions, que la penetration de la re- 
sine a I'interieur du panneau etait bloquee tres 
rapidement et .n'arrivait pas jusqu'au centre. 
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Grace au precede selon 1 ' in vention , il est done 
possible d'obtenir au moyen d'unc*. technique d' injection 
trfes simple, tres fiable, des mafcsriaux presentant des 
taux de renfort textile tres import ants, impossibles a 
obtenir a ce jouv par une technique d' injection similaire 
et qui ne pouvaient etre realises que par 1 ' intermediai- 
re de technologies cheres, complexes telles que celles 
faisant appel a des autoclaves. 



Grace a 1" invention, il est done possible par la • 
combinaison du procede d« injection sous vide et 1* utili- 
sation de structures de renf orcement dont au moins une 
des couches est a base d'un mater iau presentant. un etat 
de surface formant des canaux par alleles a moins d'une 
de ses directions, , d' obtenir des 

pieces stratifiees (composites) presentant des caraete- 
ristiques techniques importantes et ce, avec : 

- un niveau d ' investissement tres faible, 

- une Vitesse de production elevee et tres modula- 
ble, 

- la possibilite de realiser des pieces de grandes 
tallies sans augmenter le niveau d • investissement . 

Bien entendu, l*inv*ention n'est pas limitee aux 
exemples donnes precedemment mais elle en couvre toutes 
les variantes realisees dans le meme esprit. Par exemple, 
la structure textile de renforcement pourrait etre a 
base de tout autre materiau que ceux utilises dans les 
exemples donnes et les armures des tissus egalement etre 
adaptees. Eventuellement , au lieu: de tissus, on pourrait 
utiliser une structure tricot^e, une structure non-tissee 
k condition qu'elle presente des canaux conformement a 
1- invention., De meme, si les renforts peuvent etre cons- 
titues de couches elementaires empilees , 1' invention peut 
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etre appliqu^e aux structures epaisses constituees .de 
nappes paralleles, liees entre elles, par exemple par 
tissage, par tricotage , couture De plus, dans le 

cas de pieces de forme complex©, il peut etre envisage 
5 de repartir des canaux (density, largeur) pour que 1' in- 
jection se fasse de maniere homogene au travers de tout 
le renfort, 

Enfin, 1' invention peut etre appliquee ^ d'autres 
10 precedes que 1' injection sous vide et , d'une maniere 
generale dans tous les cas ou I'on souhaite avoir un 
tres bon ecoulement de resines a 1 • interieur d ' une struc- 
ture textile de renf orcement . 



15 
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REVENDICATIONS 

1/ Materiau Textile permettant la realisation d' ar- 
ticles stratifies par le precede de moulage par injec- 
5 tion, qui consiste a realiser dans un moule de forme ap- 
propriee un erapilement de nappes de renforts textiles et, 
apres fermeture du moule, a injecter la rdsine, caracte - 
rise par le fait qu * au moins une couche de 1 ' empilement 
de renforts textiles a une structure telle qu'elle pre- 
10 sente, au moins dans une de ses directions (sens long ou 
sens travers) un etat de surface formant des canaux pa- 
ralleles permettant 1 ' ecoulement de la resine lors de 
I'injection. 

15 2/ Materiau selon la revendication 1, caracteris6 

par le fait que les canaux paralleles d*au moins la. 
couche centrale de 1' empilement de renforts textiles se 
presentent sous la forme d* helices continues, qui fer- 
ment done non seulement un canal sur chacune des faces 

20 de la couche de renfort, mais ^galement dans son epais- 
seur. 

3/ Materiau selon I'une des revendications 1 et 2, 
caracterise par le fait que les canaux paralleles sent 
25 juxtaposes les uns aux autres sur toute la largeur de 
1* article. 

4/ Materiau selon 1 ' une des revendications 1 et 2 , 
caracterise par le fait que les canaux paralleles sont 
30 separes les uns des autres. 

5/ Materiau textile de renforcement selon I'une des 
revendications 1 a 4, constitue par 1' empilement d'une 
pluralite de couches de renforts textiles, caracterise 
35 en ce que au moins l*une des couches dudit empilement 
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est realisee a partir d*un tissu chaine trame dans 
lequel au moins une partie des fils de chaine et/ou de 
trame ont, soit re?u une torsion suffisante, soit ete 
guip^s, le taux de torsion etant tel, ou le guipage rea- 
5 lise de maniere a former dans le tissu des canaux paral- 
^ leles en forme d' helices. 



